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(64} Vorrichtung zur Erwarmung von zu isckiarenden Obarflichan 



(57) Vorrlcfitting zur Ewarmung von zu lacfcierenden Obarflachen. dafur gaa'ignat. vorzugsweise in Verbindung mit 
taktgeschatteten Lacluereinrichtungan bai geringstem anlageritechnjachen und energetischen Aufvvand die 
Voraussetzung fur eina achneile Farbtrocknung zu schaffen. ErfindungagemSIS wurde das Problem dadurch gelost 
daBain Heizkorper, der fiber ei.n Gelenk mit einem Motor verbunderi iat, auf die Oberf Mche das zu lackiereriden ' 
Werkstucke* aufgesetzt und diesa vorzugsweise durch Warmeleitung im Kontaktverfahreh erwtrmt wird. Dureh 
Temperatarrageiung dea HeFzkorpera, Vorwahl der Verweilzeit dee Hetzk6rpere auf dam Werkatuck und die Anzahl 
dar vprzugswetea in. unmittalberer Nahadee Sprltztaktas angedrdneten Vorrichtungen iat die Erwarmung in einem 
groBenTempereturberelch mdglich.Fig: 1 . " 
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Erflndangssnspruch: 

1. Vorrichtung zur Erwarmung van zu lackierenden Oberflachen gefeennzeJchnet dadurch, daft der Abate ndzwtech en Heizkorper 
(1) und WerkstOck (11) wdhrend der Aufheizphase mlnlmlert wird und die Warmeubertragung auf die Werkstflckoberflache 
vorzugsweise durch Warmeleltung erfoigL 

2< Vorrichtung zur Erwarmung von zu lackierenden Oberflachen nach Punkt 1 gekennzeichnet dadurch, daft der Heizkorper i, 1 } 
pber a!n Gelenk (4) mrt dam Motor (6) verbunden iat 

3. Vorrichtung zur ErwSrmung von zu lackierenden Oberflachen nach Punkton 1 und 2 gekennzeichnet dadurch, daB deren 
Anordnung auf vorzugsweise taWgeachaltetenLackiereinrichtungan In unmltteJbarer Nana das Spritztaktes gegeben entails 
mehrfach parallel zuelnandarerfoigt 

4. .Vorrichtung zur Erwarmung von zu lackierenden Oberflachen nach Punkten 1, 2 und 3 gekennzeichnet dadurch, da & die 

. gawuhschte Oberrlachentemperatur das WerkstOckes (11) uber die Verharrungazeit dee Heizkdrpers (1), dleTemperatur des 
Heizkdrpers (1) und die Anzahl der ' parallel angeordnelpn Vprrichtungen geateuart wird. 

Hierzul Selte Zeichnungen 

... . 1 . • 

Anwsfidungsgebiat der Erfindung 

Die Erfindung bezieht eich auf alne EInrlchtung, die das geatsuarte Vorwfirmen vorzugsweise ebaner FtSchen zu lackierender 

: Telle besohders vortellhaft in taktgeateuerten Lacklereinrichtungan mit dem Zlel der echnellen Farbtrocknung ermdglicht. 

......... . ... . 

Ctwakteristtk der befeanntsn technlschen Lfisungen : . 

Bekannte techniBche Ldsungen zur Farbtrocknung nutzen naph erfolgter Lackierung im speziellenTrockerrtunnel die 
Strehlungsenergie des Infra rotilchtes ft) r den TrockenprozeG. Nachteidg wirken slch bal dlesem Verfahren neben dem hohen 
Energleverbra uch un a" den Hohen Ahjagenkoste ri auch die relatlv langen Trocknungszeiten aus. Eine zusatzllche Vorwa>mung 
der zu lackierenden metatlischeri Oberfldchemittels Irrfrarotstrahtung mit dem Zlel der VerkQrzurtg der Trockenzeiten scheidet 
auf Grund des geringen Wfirmeabsorptlonavermbgens metaliisch blanker Fl&chen wettestgehend aus. Eine weitere Moglichkert 
: der Erwarmung rnetalllscter Oberflachen bietat das tndukttonaverfahren. Mit diesem Verfahren lessen sich in Icurzester Zeit 
relattv none Temperatyren an der WerkstQckoberflfiche erreichen. Ai lerdinga Iat auch dieae Methode an einen hohen 
energetJschen und anla'g'entechniacheri Aufwand gebunden, . 

Eln speziellas Farbtrocknungaverfahren l&Bt aich bai elektrischen Helzfcdrpern anwenden. Nach errtsprechendem Netzanschlufc 
des Helfkorpera IflSt alch Oner die Auf helzzeh bzw. die anllegende Spanng ng sowohl eine deflnlerte Warmeterhperatur als 
auch eine Trockentemperatur erzeugeh. Dieses apezieJie Verfahren beaitzt zwei entscheldende Nachtetle, derm erstens 1st 
unter denBedingungen der GroBsetlen- uhd Macsenproduktion der NetzanscWuB nur durch zusetzttche Arbeitsgange zu 
erreichen und zwehens wird die Wfirme nicht an der zu troc^nenden &berf Jfiche, sondem. am Helzlelter und damit im f nnere n 
desWerkstackeaerzeugt. •,.«.•■•> f 

2fal dar Erflndung 

Das Zlel dar Erfindung besteht darl n, eine Vorrichtung zur Erwfirrrujing von vorzugswelse ebenen Flfichen zu entwlckel n, die bei 
geringstem anlageiitechhiachem u nd energetiachem Aufwand die Vorauaaetzungen fur eine schnelle Trocknuhg von 
Fertachichten bei Frelaetzung v^ 

Darlagung des Weeena der Eritndung 

Entsprecnend dem Zlel der Erfindung mufite eine Vorrichtung entwickelt warden, die mhtels Erwdrmung eine kurzfristige 
. Trocknung der lackierten OberseSte von WerkstOdken bei minimalen gerfitetechnlschen und energetischen Aufwendungen 
vorzugswelse in Verbi.ndung mit elner taktgeachattetert Lactdereinrlchtung gestattet. 

Bei bekannten Ldsungen werden In der Regel lackierte Oberflachen elner Trocknung mitteis Warmezufuhr von auBen uber 
Warmaatrahluhg oder -atrdmung u nterzogen. Dem im speziel len Faite verwendeten ailikatischen waaserlosllchen Anstri chstdrff 
, mOBte die fOr die Trocknung ben$tigte Hnerigle inrterhaib elner defin'erten Taktzeit zugefuhrt werden. Die dabei erforderilche 
hohe Energledichtefflhrt neben dem Nachteft das. hohen anlagentechnlschen und energetlachen Aufwandes bekannter 
Verfahren unter Umstanden zur tttasenbilduhg In der Farbachlcht. Dlebisher Im epezleilen Falle praktlzlerte Aufheizung der zu 
lackierenden FIAche von Innen bringt nlcht die fOr die Trocknung dee neuen slUkatischen Anstrichstoffes erforderilche 
Warmemenge. Eine Veriangaruhg der Aumejfzzeft wiirde im Gegensatz zum Zlel dar Erfindung be) achlechterem VVirkungsgrad 
eine Erhohung der Fertlgungsiapazitatien bedingen. ■ 

ErflndUngagemfiB IfiSt alch eine alchere farbtrocknung tnnerhalb kurzer Zelt mit Hilfe eirier Vorrichtung zur Enwarfnung von zu 
^ lackjerendan Obarflflchen (nachfplgend Eiwermungselnrlchtung genannt), bettehend aua einem am MaachinengasteU 

befestfgten Motor, dor Ober efn Gelenk mh dem Heizkorper verbunden (at, vorzugswelse mH elner taktgeachaheten 

Lackiereinrichtuhg reallaieren. Eine am atarren Tell des (Selankes befestlgte FQhruhgastange trtgt einen Nooken, der die 
. Ansteuerung der auf dem Maschinengestelf befestigten Endschatter Qbernimmt. Eln am beweg lichen Tell des Gdlenkes 

befestrgter Endachalter Hegt im B^t^Jgungsberaich ©Inesfederbeiaststen Taststfftss. 

Die Erwfirmuhgeelnrlchtung Wird zweckmaSlaerwelee auf Im Takt erbeitenden Lacklereinrichtungan Einaatz finden. Sie wird 
(werden) vorzugswelse in unmlttel barer Nihe der Spritzstation angeordnet. In der Vdmerrungszert des Taktsystemes w^hrend 
. des Spritzvorgangea wird der Heizkorper bzw. werden d{e Hetzkdrper mrttels des (der). MotoKe) auf die in spezleiien 
Vorrichtungen aufjgenommenen VVerkatQcke eufgesetzt wdbel dea Gelenk eine vblrftSchlge Auflage dea HeizkOrpera auf der zu 
lackierenden WerkatOckoberfiache garantlert und aomlt optTmale Bedinguhgen fur die WarmeObertragung gewdhrleistet. Die 
gewOnschte Oberfi«ch«ntemperatu/ des WerkatOckesleBt alch In grbSen Berelchen Qber die Temperatur dea Heizkdrpers, die 
Verharrungszeit dea Heizkdrpers auf der WericstOckoberfifiche und die Anzahl der Erwirmungseinrlchtungen vorwahlen. 
Endschaher signaHsieren die Position .4ee.Helzkfirpers und die Anwesenheft elnes Werkatuctes. Ihre Signalef inden 
gegebenenfailtfEInganglndlaGesamt 
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Ausfuhrungsbei spiel 

Die In Win. 1 daraastellte Vorrkshtung air ErwHrmung von iu lacklerenden Oberflachen erm&glfcht voraugsvMelee In Verbindung 
mlt elner taktgeachattetan Uckiaralnrichtung technologist bedlngte fcurze FarbtroclmungsMtt^u^ bel Venjjendung von 
wassertdallchen, warrnebestandigen sJlikatlschen Anatrichstoffen aowie die Einsparung Wsher notwendlger Zertsn fOr die 
AufhaiiungvonzulaeiuerendenKbch0latten. . M . ^ mMii „ 

Im Geoanaatz zur tonventtonellen Erwarmungi der *i lacklerenden Kochplattan im Rahman der EndprQfung durch Netzanschlufi 
orfolnt die Vbrwfirmung der z u lacklerenden Kochflfiche bat der erfindungagemaften Losung auf dar Lackioroinrwhtung von 
au&en durch Aufsatwn das im apezleHen Falte elektrfschen Heizkorpers 1 auf die In der Spritevbrrichtung 12 aufgenommene 
Kochplatte 1 1 . Dor Heizkorper 1 let Ober eln Gelenk 4 mit einam Motor 6 {vorzugaweiae hydraullacher odor pneumattoner 
Arbeltszyllnder) verbunden. Eine FGhrtmgsatange 7 mlt einam Npcken 8 Obernlromt neben der gegebonenfalta erforderlichen 
Funktlon der Verdrehslcherung die AriBtouarung der Endachalter 9 und 10 for d?o Slgnalisierong der Poattion dea Haizkorpers 
1 Dar federbel estate Taatatift 2 algnaiieiert In Verblndung mlt Endachalter 3 dTe Anweeenheit elnee WerkatOckea. Durch erne 
zweekmfi&Ige schaltungstechnische VerknOpfung der Endachalter lafit aich Ober eln Zeitrelale die Erwfirmungszeit im Rahman 
dar Taktzeit und damlt die gewQnachte Oberftficherrtemperatur dea zu lacklerenden WerkatOckea atufenloa vorwahlert Eine im 
apeziellen FallerndgiichoVerfinderung der Heiztelterwderstande durch Taktachaltung bzw. etneTernperaturregelung erwertern 
neben der ParallelachaJtung mehrerer ertTndungsgemifcer Vorrlchtungen die Breite dea errelchbaren Temperaturspektrums. 
Die Anwendung der Vorrlchtung erfblgt weckmflBlgerweiBB in unmittetbarer Nihe der Spritzpoaftlon, urn unnttlge. 
Temperaturverluate der Oberfiache durch Abatrahlung und Ableitung ins Innere dea WerkatOckea zu vermeiden. 
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